







FACULTAD DE INGENIERÍA 
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 
 
“Aplicación de la Metodología 5S para la Mejora de la Productividad del 
Área de Producción en la Empresa Bokadex S.A.C., Ate - 2017” 
 




Gomez Avila Cryssel Doris 
 
ASESOR 
Mgtr. Conde Rosas Roberto 
 
LÍNEA DE INVESTIGACIÓN 
Sistema de Gestión de la Calidad 
 






























En primer lugar, está dedicado a Dios por 
haberme permitido llegar hasta este punto, 
por haberme dado salud para lograr mis 
objetivos. 
A mi madre por su apoyo incondicional, 
quien es mi inspiración y mi guía para 
seguir creciendo profesional. 
Y en espacial a mi padre por los ejemplos 
de perseverancia y constancia que lo 
caracterizaron quien desde el cielo me da 
























Agradezco a Dios por haberme dado salud 
en todo momento, gracias a la universidad 
César Vallejo por ser mi casa de estudios 
y a la facultad de Ingeniería por formarme 
como Ingeniero Industrial y haberme dado 
las herramientas para enfrentarme al 
mundo laboral e intelectual de hoy, 
también agradezco a mi asesor por la 
paciencia y porque gracias a su 
experiencia en el tema pudo ayudarme en 

















Señores miembros del Jurado: 
 
En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César 
Vallejo presento antes ustedes la Tesis titulada “Aplicación de la metodología 5S 
para la mejora de la productividad en el área de producción en la empresa 
Bokadex S.A.C., Ate – 2017”, la misma que someto a vuestra consideración y 
espero que cumpla con los requisitos de aprobación para obtener el título 
Profesional de Ingeniero Industrial. 
 






PÁGINA DE JURADO ............................................................................................. ii 
DEDICATORIA ....................................................................................................... iii 
AGRADECIMIENTO ............................................................................................... iv 
DECLARACIÓN JURADA ....................................................................................... v 
PRESENTACIÓN ................................................................................................... vi 
INDICE .................................................................................................................. vii 
RESUMEN ............................................................................................................. ix 
ABSTRACT ............................................................................................................. x 
I. INTRODUCCIÓN ................................................................................................ 1 
1.1 Realidad problemática ...................................................................................... 1 
1.2 Trabajos previos ............................................................................................... 3 
        1.4.1 Antecedentes Nacionales ...................................................................... 3 
        1.4.2 Antecedentes Internacionales ............................................................... 5 
1.3 Teorías relacionadas al tema ........................................................................... 9 
       1.3.1 Metodología 5S ...................................................................................... 9 
       1.3.2 Productividad ........................................................................................ 13 
       1.3.2 Buenas Prácticas de Manufactura ........................................................ 16 
1.4. Formulación del problema ............................................................................. 17 
        1.4.1 Problema general ................................................................................ 17 
        1.4.2 Problema específico ............................................................................ 17 
1.5. Justificación del estudio................................................................................. 17 
1.6. Hipótesis ........................................................................................................ 18 
        1.6.1 Hipótesis general ................................................................................. 18 
        1.6.2 Hipótesis específicas ........................................................................... 18 
1.7. Formulación de objetivos ............................................................................... 18 
        1.7.1 Objetivo general .................................................................................. 18 
        1.7.2 Objetivos específicas ........................................................................... 18 
II. Método ............................................................................................................. 19 
2.1. Diseño de marco metodológico ..................................................................... 19 
        2.1.1 Tipo de investigación ........................................................................... 19 
         2.1.2 Diseño de investigación ...................................................................... 19 
2.2. Variables ....................................................................................................... 19 
2.3 Población, muestra ......................................................................................... 20 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de  datos, validez y confiabilidad .... 20 





2.6.Método de análisis de datos ........................................................................... 21 
2.7. Aspectos éticos ............................................................................................. 21 
2.8. Desarrollo ...................................................................................................... 22 
III. Resultados ...................................................................................................... 31 
3.1. Propuesta de Mejora ..................................................................................... 31 
3.2.Análisis descriptivo ......................................................................................... 36 
        3.2.1.Variable Independiente .......................................................................... 36 
        3.2.2.Variable Dependiente ............................................................................ 41 
3.3.Análisis Inferencial ......................................................................................... 43 
        3.3.1.Prueba Normalidad – Shapiro Wilk........................................................ 43 
        3.3.2.Validación de hipotesis .......................................................................... 49 
IV. Discusiones ..................................................................................................... 54 
V. Conclusiones ................................................................................................... 56 
VI. Recomendaciones .......................................................................................... 57 
VIII. Referencias Bibliográficas ............................................................................. 58 



















El presente trabajo de investigación tiene como objetivo determinar cómo la 
aplicación de la metodología 5S mejora la productividad del área de producción en 
la empresa Bokadex S.A.C., Ate – 2017. Para lo cual se necesitó recopilar 
información desde el mes de Julio hasta setiembre del 2017 para los datos del Pre 
test y desde finales de setiembre hasta noviembre del 2017 para el post test, los 
datos fueron recopilados mediante el método de observación y la elaboración de la 
lista de chequeo, asimismo se elaboró un Manual de Buenas Prácticas de 
Manufactura con la finalidad de mejorar la calidad e inocuidad de los productos que 
son elaborados en la empresa. Los datos fueron procesados mediante Excel y el 
programa IBM SPSS STATISTICS 24, logrando un mejoramiento del 11.38% de la 
productividad de la empresa, quedando demostrado que la aplicación de la 
metodología 5S y el manual de Buenas Prácticas de Manufactura generan un 












The objective of this research work is to determine how the application of the 5S 
methodology improves the productivity of the production area in the company 
Bokadex SAC, Ate - 2017. For which it was necessary to gather information from 
the month of July until September of 2017 for Pre-test and from the end of 
September to November 2017 for the post-test, the data was collected through the 
observation method and the preparation of the checklist, as well as a Manual of 
Good Manufacturing Practices, with the purpose to improve the quality and 
innocuousness of the products that are elaborated in the company. The data was 
processed using Excel and the IBM SPSS STATISTICS 24 program, achieving an 
improvement of 11.38% of the company's productivity, demonstrating that the 
application of the 5S methodology and the Manual of Good Manufacturing Practices 










I. INTRODUCCIÓN  
1.1 Realidad Problemática 
A través de los años los hábitos de consumo han evolucionado nuestro estilo de 
vida, y esto nos lleva a buscar en los snacks una fuente de alimentación que en 
muchas ocasiones sustituye a las comidas tradicionales del día debido a la falta de 
tiempo de muchas personas ocasionadas por el trajín de su día a día, los 
consumidores gustan de comer distintas clases de snacks en cualquier momento. 
Hoy en día existen muchas grandes empresas a nivel global dedicadas al mercado 
de snacks, con esto podríamos llegar a pensar que el tamaño de snacks es 
sumamente significativo. 
A nivel Internacional, según la página web de Industria Alimenticia menciona: 
“Brasil tiene uno de los mayores mercados de snacks en las Américas. Superado 
únicamente por Estados Unidos y Canadá […] Brasil tiene uno de los mercados de 
snacks salados más grande de América Latina […] le siguen las tortillas de maíz y 
chips, […] los snacks en general tuvieron buenos resultados en 2008, tanto en 
volumen como en valor, el sector aumento 6% en volumen y 13% en ventas”.  
De acuerdo a la reciente investigación del Instituto Nacional de Estadística y 
Geografía (INEGI) de México, menciona: “Las frituras generan un mercado en 
México con valor de 62 mil millones de pesos y 22 mil 558 toneladas, lo que 
representa el total de los ingresos y volumen obtenido por más de 3 mil 700 
empresas del sector, de las cuales 140 están asociadas a Canacintra” (Ver ANEXO 
3) […] en México a la cabeza de la industria se encuentra Pepsi-Cola, propietaria 
de Sabritas, es la principal botanera con 66.1% de participación de mercado, 
seguida de Barcel, de Grupo Bimbo con 17% de las ventas de botanas en el país, 
conforme a datos de la consultora Internacional (Ver Anexo 4), así mismo la 
empresa FEMSA, Arca Continental también participan en el negocio de las botanas 
(snacks) en México (Ver Anexo 5), la venta de botanas genera ventas anuales de 
más de US$2.950 millones, con una producción de 6.755 millones de bolsitas 
individuales de 41 gramos. Según Euromonitor Internacional destaca las 
proyecciones de ingresos de empresas botaneras a partir del año 2007 y lo que se 





A nivel Nacional, actualmente en el Perú, la producción se ha diversificado a todo 
tipo de snacks hechos a base de tubérculos peruanos, entre ellos podemos 
encontrar, camote, yuca, habas, mote, maíz, papa, etc., que son comercializados a 
distintos supermercados, bodegas y algunos de ellos son vendidos hacia el exterior, 
según la Compañía Peruana de estudios de mercado y opinión pública S.A.C. (CPI) 
realizó un estudio en el años 2012, donde se puede conocer que en nuestro país el 
68.3 % de la población consume snacks (Ver ANEXO 7). 
Según el diario Semana Económica, menciona: “en los tres últimos años PepsiCo 
Alimentos - líder del mercado con más del 90% de participación, reforzado con las 
adquisiciones de las marcas Karinto y a Bocaditos Nacionales el año pasado-ha 
lanzado nuevas variedades de papas fritas bajo su marca Lay’s, […] el desarrollo 
de nuevas variedades de insumos permitirá a la transnacional innovar productos 
para el mercado peruano […]”. 
Además, según el Ministerio de Agricultura y riego, nos presenta un cuadro 
estadístico acerca del sector manufactura, donde se verá cuanto es la cantidad 
producida por las distintas empresas peruanas en el año 2007 al 2012 (VER 
ANEXO 8 y 9) 
La empresa donde se realizará la investigación tiene por nombre Bokadex S.A.C 
que fue creada el 22 de marzo del 2017, es una empresa dedicada a la elaboración 
de snacks a base de maíz y papas, y se encuentra ubicada en el distrito de Ate,  
cuentan con personal que tiene la experiencia necesaria para brindar a cabo un 
excelente producto, entre su principal producto encontramos a los extruidos de 
maíz con sabor a queso y picante, con sabor a frutas, papas fritas naturales y 
picantes y tortillas de maíz naturales y picantes. (Ver ANEXO 10). Uno de sus 
principales problemas que afectan a la empresa es la baja productividad en el área 
de producción debido a la falta de organización y limpieza del área de trabajo, no 
poseen una clasificación de sus materiales y tampoco orden, ya que existe 
acumulación excesiva de materiales innecesarios, hay tiempo perdido en la 
búsqueda de herramientas por parte de los maquinistas para operar las máquinas, 
presencia de desperdicios en el suelo, esto se puede apreciar en el diagrama de 





1.2  Trabajos previos 
1.2.1 Antecedentes Nacionales 
Para profundizar la investigación que busca mejorar la productividad de la empresa 
Bokadex S.A.C con la metodología 5S, se han conseguido antecedentes nacionales 
de estudios relacionados al tema, entre ellos tenemos: 
➢ Abuhadba (2017) en su tesis de grado para obtener el título de Licenciado 
en Administración de Empresas, titulada “Metodología 5S y su influencia en 
la producción de la empresa Tachi S.A.C 2014” en Lima – Perú, presenta 
como objetivo determinar de qué manera la metodología 5S influye en la 
producción de la empresa Tachi S.A.C. – 2014. Los resultados que se 
obtuvieron en esta investigación fueron satisfactorios ya que se encontró la 
relación e influencia en las variables de estudio. En conclusión, según los 
resultados obtenidos se observa que la variable metodología 5S expresa una 
correlación de 0,691, lo cual indica que existe una relación positiva de 
estudio, sobre una muestra de 30 trabajadores, en tanto los resultados 
relacionados con la variable producción, donde podría manifestar 
efectivamente que la metodología 5S influye en la producción de las 
empresas Tachi S.A.C – 2014. 
 
➢ Meléndez (2016), en su tesis de grado para obtener el título profesional de 
Ingeniero Industrial, titulada “Aplicación de la Metodología 5S para la mejora 
de la productividad en el proceso de encuadernado en la Industria Gráfica 
Quad Graphics Perú, 2015”, en Lima – Perú, tiene como objetivo determinar 
de qué manera la aplicación de la Metodología 5S mejora la productividad 
en la Industria Gráfica Quad Graphics Perú. Se analizaron los datos 
obtenidos para saber la productividad actual y después de implementado el 
proceso. En esta investigación se concluyó que la aplicación de la 
Metodología 5S mejora significativamente la productividad en el proceso de 
encuadernado en la Industria Gráfica Quad Graphics Perú proporcionando a 
la empresa un mejor espacio de trabajo que les genere una estabilidad 






➢ Murrieta (2016), en su tesis de grado para optar el título de Ingeniero 
Industrial, titulada “Aplicación de las 5S como propuesta de mejora en el 
despacho de un almacén de productos cosméticos” en Lima – Perú, tiene 
como objetivo mejorar el tiempo de entrega del área de despacho del 
almacén de productos cosméticos aplicando las 5S. Se propuso la 
implementación de las 5S en el proceso de preparación de pedidos para 
mejorar el servicio brindado por el operador logístico. Esta mejora se logró 
obteniendo un sistema de trabajo más ordenado y limpio en la cual se 
eliminaron todas las actividades que no agregaban valor al proceso principal 
de la preparación de pedidos. En conclusión, la implementación de las 5S 
permitió reducir las actividades que no generan valor en los procesos y son 
causa principal de las demoras en las entregas diarias a los transportistas 
del cliente. 
 
➢ Alva (2016), en su tesis de grado para optar por el título de Ingeniero 
Industrial, titulada “Aplicación de las 5S para el incremento de la 
productividad en el área de producción de la empresa Grupo Taste S.A.C., 
Lima – Perú – 2016”, se planteó como objetivo determinar la idoneidad de la 
aplicación de la metodología de las 5 en la mejora de la productividad en la 
fabricación de calzado de la empresa Grupo Taste S.A.C.; para recolectar 
estos datos se elaboraron formatos donde se evaluaba y calificaba el avance 
semanal respecto a la implementación de las 5S, la productividad tuvo un 
incremento del 12%. El autor llego a la conclusión que es factible y 
beneficioso aplicar la metodología 5S como punto de partida hacia una 
mejora continua, esto no solo contribuyo con obtener un ambiente 
organizado y saludable, sino también genero incrementos económicos para 
la empresa. 
 
➢ Asimismo, Oré (2015), en su tesis de grado para obtener el título de 
Ingeniero Industrial, titulado “Aplicación de la Metodología 5S para la mejora 
de Productividad en el Proceso de acabado en la fabricación del cuero. 
Empresa Curtiembre La Pisqueña S.A. 2015” en la Universidad César Vallejo 





metodología 5S para mejorar la productividad de la empresa. La población 
para esta investigación estuvo conformada por la producción semanal de 
3500 piezas. Los resultados obtenidos indicaron que la aplicación de la 
metodología 5S mejora significativamente la productividad en el proceso de 
acabado en la fabricación del cuero en la empresa Curtiembre La Pisqueña 
S.A. Lima Perú 2015. 
 
➢ Por último, Oré (2016), en su tesis de grado para optar el título de Ingeniero 
Industrial, titulado “Implementación de la metodología 5S en el área de 
logística recepción de la empresa Gloria S.A”, en Lima – Perú, tiene como 
objetivo crear una cultura organización que generé un entorno de trabajo 
necesario en el cual los trabajadores se sientan motivados, esta 
investigación describe un plan de implementación de la metodología 5S en 
el área de logística recepción orientado a obtener lugares de trabajo más 
limpios, ordenados y seguros en el cual los trabajadores se sientan 
motivados a desarrollar sus habilidades para el beneficio de la empresa. Al 
termino del presente trabajo los resultados obtenidos fueron satisfactorios 
pues se logró mejorar los lugares de trabajo respecto a orden y limpieza 
trayendo consigo mayor satisfacción y motivación entre los trabajadores del 
área, así como un beneficio para la empresa.  
 
1.2.2 Antecedentes Internacionales 
Para este estudio, se recolecto las siguientes investigaciones internacionales: 
➢ Terán (2013), en su tesis de grado para obtener el título de Bioquímico 
Farmacéutico, titulada “Elaboración de un Manual de Buenas Prácticas de 
Manufactura (BPM) e implementación del Programa de 5S para la planta de 
alimentos Balanceados “El Carmelo” Chambo” en Riobamba – Ecuador, en 
esta investigación el autor elaboro un manual de Buenas Prácticas de 
Manufactura y de un programa de 5S para la planta de alimentos, esto partió 
desde el diagnostico de las condiciones higiénico-sanitarias y técnicas de la 





Ecuador); asimismo se elaboró un plan de acciones correctivas, 
procedimiento Operativos Estandarizados y Saneamiento (POES) y la 
capacitación al personal mediante dos talleres; uno sobre BPM y otro 
relacionado con el programa de las 5S. El investigador llego a la conclusión 
que gracias a los resultados obtenidos (71% no cumplimiento) y una razón 
de que las condiciones actuales de funcionamiento y la infraestructura 
existente (32 m) no favorecen la calidad e inocuidad del producto, se planteó 
un diseño planímetro (320 m2) para la reconstrucción de planta, ya que es 
inadecuada la infraestructura que presenta la planta para la elaboración de 
productos alimenticios, lo que conlleva a una contaminación cruzada y por 
tanto un producto sin garantía de calidad e inocuidad. 
 
➢ Juárez (2009), en su tesis de grado para obtener el título de Maestría en 
Gestión de la calidad titulada “Propuesta para Implementar Metodología 5 
S’S en el departamento de Cobros de la Subdelegación Veracruz Norte 
IMSS” en Veracruz – México, presenta como objetivo realizar una mejora 
continua en el departamento de cobranza, mediante la aplicación de la 
metodología de las 5S’S en su entorno laboral. Para alcanzar dichos 
resultados en su sistema de control de documentos, y poder así implementar 
una cultura de mejoramiento contínuo a mediano y largo plazo, adquiriendo 
un ambiente de trabajo limpio y ordenado. Se llegó a la conclusión de que 
se deberá considerar la implementación de la metodología 5S’s, ya que debe 
existir un compromiso de decisiones y gestiones de recursos necesarios, 
además proporcionó un marco de trabajo que permitió al departamento de 
cobros, mantener e incrementar la satisfacción de la organización, ya que 
garantizó la excelencia, y constituyó una base para desarrollar un sistema 
de gestión de calidad. 
 
➢ Además, Flores, Gutiérrez y Martínez (2015), en su tesis te grado para 
obtener el título de Licenciatura en Ingeniería Biotecnológica, titulada 
“Implementación del Método de las 5S’s en el área de corte de una empresa 
productora de calzado” en Guanajuato-México, presenta como objetivo 





Avante en el área de corte. Para poder determinar las 5S’s primero se 
presentó el proyecto a los directivos de la empresa, y posteriormente se 
asignó el área a mejorar, una vez definida el área se visitó y se tomó la 
evidencia inicial de tiempo, fotos, auditoria y encuesta motivacional. También 
se capacito al personal sobre dicha metodología, para luego implementar 
cada uno de los pilares de las 5’s, a lo que se le dio seguimiento a través de 
auditorías continuas y finalmente se realizó la evaluación final: mediante 
encuestas, fotos, tiempo y auditoria. Los resultados obtenidos en este 
proyecto fueron satisfactorios, ya que el tiempo perdido en la búsqueda de 
una herramienta se redujo en un 95%, así mismo, la imagen del área de 
corte mejoro considerablemente en aspecto de orden, limpieza, y 
clasificación, lo que ayudo a reducir riesgos y a desarrollar el compromiso 
por parte del personal al ver los beneficios obtenidos. 
 
➢ El autor Esteban (2015) en su tesis de grado para obtener el título de 
Ingeniero en Innovación y Desarrollo empresarial, titulada “Implementación 
de Metodología de las 5’S” en Santiago de Querétaro – México, tuvo como 
objetivo reestructurar el departamento de Recursos Humanos utilizando 
como herramienta la metodología 5’S de tal forma que se pueda transmitir 
esta metodología a toda la empresa y conseguir eficiencia en todos sus 
procesos. Para conseguir la implementación de las 5’S se siguieron paso a 
paso cada uno de las “S” en orden comenzando por organizar las oficinas, 
separando los materiales inservibles de los necesarios para las labores 
cotidianas del área. Se llegó a la conclusión que este proyecto trajo muchos 
beneficios para la empresa de modo que mejoro el orden del área de trabajo, 
así como su aspecto visual, además de agilizar los procesos y actividades 
realizadas en el departamento de recursos humanos debido a que con las 
cosas en perfecto orden y una ubicación correcta se ha vuelto mucho más 
sencillo laborar. 
 
➢ Asimismo, Zapata y Buitrago (2012), en su tesis de grado para optar el grado 
de Ingeniero Industrial, titulada “Implementación de la Metodología 5’s en 





Colombia, tiene como objetivo implementar la metodología 5’s en la empresa 
Staron Comercializadora E.U. debido a sus bajos niveles de seguridad, 
distribución y desorganización deficiente que no aportan valor al proceso de 
producción, de modo que se minimicen los tiempos de producción y costos 
en las áreas de corte y producción. Para llevar a cabo la implementación de 
la metodología 5’s se plantean varias propuestas de mejora para las dos 
áreas de estudio con el fin que se realice una distribución optima de las 
máquinas y herramientas en el área de producción. Se llegó a la conclusión 
que al implementar las 5’s se eliminaron todos los objetos innecesarios, 
llevando a la disposición de la venta a muchos de estos, de modo que se 
generara dinero para invertir en recursos que eran necesario para los 
empleados, asimismo con la redistribución que se realizó en el área de 
producción se despejo el espacio que estaba siendo utilizado de manera 
inadecuada y que ahora es utilizado en procesos necesarios para elaborar 
los productos. 
 
➢ Por último, Guachisaca y Salazar (2009), en su tesis para optar el título de 
Ingeniero Industrial, titulado “Implementación de 5’s como una metodología 
de mejora en una empresa de elaboración de pinturas”, en Guayaquil – 
Ecuador, tiene como objetivo implantar una metodología con el sistema 5S 
dentro de las dos áreas más críticas del proceso de elaboración de pinturas 
de base de agua en la empresa en estudio con fin de lograr un ambiente de 
trabajo, productivo, seguro y confortable que permita elaborar productos y 
brindar servicios de capacidad y en el tiempo establecido por el cliente. La 
metodología de estudio que se aplicó para el desarrollo de la tesis  empezó 
con la identificación de los problemas existentes, la cual se lleva a cabo 
mediante una entrevista con el coordinador de planta y otra con el jefe de 
producción de la empresa, se seleccionaron las área con los problemas que 
se consideren. Se concluyó que luego de la implementación de la 
metodología 5s en las dos áreas más críticas, la empresa logro alcanzar un 
ambiente laboral con mayor eficiencia, seguro y confortable, permitiendo así 
la elaboración de los productos con menor generación de desperdicios de 





1.3 Teorías relacionadas al tema 
1.3.1 Metodología 5S 
1.3.1.1 Definición  
Para esta investigación se citó la definición de cuatro autores más resaltantes, entre 
las cuales tenemos: 
Según Rajadell y Sánchez (2010), en su libro Lean Manufacturing: La evidencia de 
una necesidad, mencionan: “La implantación de las 5S sigue un proceso 
establecido en cinco pasos, cuyo desarrollo implica la asignación de recursos, la 
adaptación a la cultura de la empresa y la consideración de aspectos humanos” (p. 
50). 
Por otro lado, Rey (2005) en su libro Las 5S: orden y limpieza en el puesto de 
trabajo, nos menciona: “Es un programa de trabajo para talleres y oficinas que 
consiste en desarrollar actividades de orden/limpieza y detección de anomalías en 
el puesto de trabajo, que por su sencillez permiten la participación de todos a nivel 
individual/grupal, mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y 
equipos y la productividad” (p. 17). 
También, Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert (2001) en su libro 5S para la Mejora 
Continua, menciona que las 5S: “Son una herramienta mundialmente conocida 
gracias al impacto y cambio que generan tanto las empresas como en las personas 
que las desarrollan. Se centran en potenciar el aprendizaje de las personas que 
trabajan en las organizaciones […] Las 5S son una herramienta que no requiere de 
inversiones, altos cargos, ni de complicados conocimientos. De este modo, no se 
excluye a nadie, ofreciendo a todas las personas y organizaciones, la posibilidad y 
oportunidad de beneficiarse y crecer con ellas. Cualquier oficina, industria, centro 
público, empresa de servicios u hogar son idóneos para aplicar las 5S” (p. 13). 
Por último, Moulding (2017), en su libro 5S: A Visual Control System for the 
Workplace, menciona: “El programa 5S se enfoca en la limpieza organización y la 
estandarización para mejorar la rentabilidad, la eficiencia y la seguridad al reducir 
desperdicio de todo tipo. Les da a las organizaciones las cinco claves para un 





1.3.1.2 Clasificación:  
Las 5S son herramientas importantes en cuando al orden y limpieza, es por ello las 
clasifican y definen de la siguiente manera:  
Rajadell y Sánchez (2010), menciona: “Las 5S se componen de cinco pasos o 
fasos, que en japonés se componen con palabras cuya fonética empieza por “S”: 
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke; que significan, respectivamente: eliminar 
lo necesario, ordenar (cada cosa en su sitio y un sitio para cada cosa), limpiar e 
inspeccionar, estandarizar (fijar la norma de trabajo para respetarla) y disciplina 
(construir autodisciplina y forjar el hábito de comprometerse) […]” (p. 50). 
Asimismo, nos detalla cada etapa: 
Eliminar (Seiri): “La primera de las 5S significa clasificar y eliminar del área de 
trabajo todos los elementos innecesarios para la tarea que se realiza. Por lo tanto, 
consiste en separar lo que se necesita de lo que no se necesita, y controlar el flujo 
de cosas para evitar estorbos (p. 50): 
• Incremento de manipulaciones y transportes. 
• Accidentes personales. 
• Pérdida de tiempo en localizar cosas. 
• Obsoletos, no conformes, 
• Coste del exceso de inventario. 
• Falta de espacio (p.50). 
Ordenar (Seiton): “Organizar los elementos clasificados como necesarios, de 
manera que se puedan encontrar con facilidad. Para esto se ha de definir el lugar 
de ubicación de estos elementos necesarios e identificarlos para facilitar la 
búsqueda y el retorno a su posición. La actitud que se opone a lo que representa 
Seiton, es la de ya lo ordenare mañana […]”. La implantación del Seiton comporta 
(Rajadell y Sanchez, 2010, p. 54): 
• Marcar los límites de las áreas de trabajo, almacenaje y zonas de paso  
• Una mayor facilidad para el acceso rápido a los elementos que se necesitan. 
• Una mejora en la productividad global de la planta 





Limpieza e inspección (Seiso): “Seiso significa limpiar, inspeccionar el entorno 
para identificar el fuguai (palabra japonesa traducible por defecto) y eliminarlo”. La 
aplicación del Seiso comporta (Rajadell y Sanchez, 2010, p.56): 
• Integrar la limpieza como parte del trabajo diario 
• Asumir la limpieza como una tarea de inspección necesaria  
• Centrarse tanto o más en la eliminación de las causas de la suciedad que en 
las de sus consecuencias (p. 56) 
Estandarizar (Seiketsu): “es la metodología que permite consolidar las metas 
alcanzadas aplicando las tres primeras “S”, porque sistematizar lo hecho en los tres 
pasos anteriores es básico para asegurar unos efectos perdurables […] Aplicando 
la táctica del “hoy sí y mañana no”, lo más probable es que los días de 
incumplimiento se multipliquen de forma rápida” (p. 59). 
Disciplina (Shitsuke): “se puede traducir por disciplina o normalización, y tiene por 
objetivo convertir en hábito la utilización de los métodos estandarizados y aceptar 
la aplicación normalizada. […] el hecho de que los miembros de la organización 
apliquen la autodisciplina para hacer perdurable el proyecto de las 5S, siendo ésta 
la fase más fácil y más difícil a la vez” (Rajadell y Sánchez, 2010, p. 62). 
También, Rey (2005) en su libro Las 5S: orden y limpieza en el puesto de trabajo, 
menciona: “Las 5S son cinco principios japoneses cuyos nombres comienzas con 
S y que van todos en la dirección de conseguir una fábrica limpia y ordenada. Estos 
nombres son:  
1. Seiri: Organizar y selección. - Se trata de organizar todo, separar lo que sirve de 
lo que no sirve y clasificar esto último. Por otro lado, aprovechamos la organización 
para establecer normas que nos permiten trabajar en los equipos/máquinas sin 
sobresaltos (p. 18). 
2. Seiton: Ordenar. -Tiramos lo que no sirve y establecemos normas de orden para 
cada cosa. Además, vamos a colocar las normas a la vista para que sean conocidas 






3. Seiso: Limpiar. - Realizar la limpieza inicial con el fin de que el 
operador/administrativo se identifique con su puesto de trabajo y máquinas/equipos 
que tenga asignados […] Así pues, hemos de lograr limpiar completamente el lugar 
de trabajo, de tal forma que no haya polvo, salpicaduras, virutas, etc., en el piso, ni 
en las máquinas y equipos (p.19). 
4. Seiketsu: Mantener la limpieza (estandarizar). - A través de gamas y controles, 
iniciar el establecimiento de los estándares de limpieza […] Esta S consiste en 
distinguir fácilmente una situación normal de otra anormal, mediante normas 
sencillas y visibles para todo […] así como mediante controles visuales de todo (p. 
20). 
5. Shitsuke: Rigor en la aplicación de consignas y tareas. - Realizar la auto 
inspección de manera cotidiana. Cualquier momento es bueno para revisar y ver 
cómo estamos, establecer las hojas de control y comenzar su aplicación, mejorar 
los estándares de las actividades realizadas con el fin de aumentar la fiabilidad de 
los medios y el buen funcionamiento de los equipos de oficina […] (p. 21).  
 
Y, por último, Aldavert, Vidal, Lorente, Aldavert (2001), en su libro 5S para la mejora 
continua clasifica a las 5S de la siguiente manera: 
La 1ªS es Seiri e implica seleccionar; separando los elementos necesarios de los 
innecesarios 
La 2ªS, Seiton, permite ordenar los elementos necesarios en el lugar de trabajo” 
(p.18). 
La 3ªS es Seiso y significa limpiar y sanear el entorno para anticiparse a los 
problemas” (p. 18). 
La 4ªS es Seiketsu y permite estandarizar las normas generadas por los equipos” 
(p.18). 
La 5ªS, Shitsuke, dinamiza las auditorias de seguimiento y consolida el hábito de la 




















Asimismo, para poder definir mejor a la variable productividad, se citó a los 
siguientes autores: 
Gutiérrez (2005), en su libro Calidad Total y Productividad, menciona: “La 
productividad es el mejoramiento continuo del sistema que tiene que ver con los 
resultados que se obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la 
productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos empleados 
para generarlo” (p. 21). 
 
Productividad = Eficiencia X Eficacia 
 
 
Fuente: Gutiérrez (2005), Calidad Total y Productividad 
FIGURA N° 2: Fórmula de Productividad 
FIGURA N° 1: Clasificación de las 5S 







Levitan citado por Quesada y Villa (2007) en su Libro Estudio del trabajo: Notas de 
clase, nos menciona: “[…] La productividad es un indicador que refleja qué tan bien 
se están usando los recursos de una economía en la producción de bienes y 
servicios. Una definición común de la productividad es la que la refiere como una 
relación entre los recursos utilizados y productos obtenidos, denota eficiencia con 
la cual los recursos – humanos, Capital, conocimientos, energía, etc. – son usados 
para producir bienes y servicios en el mercado” (p.15). 
Para Quesada y Villa la productividad se halla de la siguiente manera: 
 





Según Kramis (1994), menciona: “[…], productividad es la relación que existe entre 
la producción obtenida o los servicios proporcionados y los recursos que se utilizan 
para ello” (p. 51). 
Para representar esta relación se utiliza la siguiente formula: 
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅 =  





Por último, Prokopenko (1987), menciona: “Una definición general es que la 
productividad es la relación entre el producto generado por un sistema de 
producción o servicio y el insumo producido para crear este producto. Esto, la 
productividad se define como el uso eficiente de recursos (trabajo, capital, tierra, 
materiales, energía, información) en la producción de varios bienes y servicios. Una 
mayor productividad significa lograr más con la misma cantidad de recursos o lograr 
un mayor rendimiento en términos de volumen y calidad para misma entrada” (p.3). 
 
Fuente: Quesada y Villa (2007), Estudio del trabajo: Notas de clase. 
FIGURA N° 3: Fórmula de Productividad 
Fuente: Kramis (1994), Sistemas y procedimientos administrativos 
Metodología para su aplicación en Instituciones Privadas y Públicas. 





1.3.2.2 Medición de la productividad 
Hablar de productividad incluye también a ciertos indicadores, entre ellos tenemos 
a la eficiencia y eficacia, según nos mencionan los siguientes autores. 
Según Gutiérrez (2005), en su libro calidad Total y Productividad, menciona: “La 
productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados y los 
recursos empleados. Los resultados logrados pueden medirse en unidades 
producidas, en piezas vendidas o en utilidades, mientras que los recursos 
empleados pueden cuantificarse por número de trabajadores, en tiempo total 
empleado, horas maquinas, etc” (p. 21). 
Eficiencia: es simplemente la relación entre el resultado alcanzado y los 
recursos utilizados. […] Así, buscar eficiencia es tratar de optimizar los 
recursos y procurar que no haya desperdicio de recursos […]” (p. 20). 
Fórmula para hallar la eficiencia:  
 





Eficacia: es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se 
alcanzan los resultados planeados. […] Implica utilizar los recursos para el 
logro de los objetivos trazados (hacer lo planeado) […]” (p. 21). 
Asimismo, la formula según Gutiérrez, para hallar la eficacia es la siguiente:  
 





Asimismo, Kramis (1994), menciona: “[…] se utilizan otros conceptos que están 
fuertemente relacionados con el de productividad. En concreto, se habla de 
eficiencia y eficacia. 
Fuente: Gutiérrez (2005), Calidad Total y Productividad 
FIGURA N° 5: Fórmula de Eficiencia 
Fuente: Gutiérrez (2005), Calidad Total y Productividad 





Eficiencia: Una relación entre los recursos que se utilizan y los productos que se 
obtienen. 
Eficacia o efectividad: El mayor o menor logro de los objetivos propuestos con los 
productos obtenidos” (p. 56). 
 
1.3.3. Buenas Prácticas de Manufactura 
Según Dirección General de Salud Ambiental e Inocuidad Alimentaria – DIGESA, 
en la Guía para elaborar un Manual de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) y 
Programa de Higiene y Saneamiento (PHS) para pequeños productores de queso 
fresco (2017), menciona: “Conjunto de medidas de higiene aplicadas en la cadena 
o proceso de elaboración y distribución de alimentos, destinadas a asegurar su 
calidad sanitaria e inocuidad. Las BPM se formulan en forma escrita para su 
aplicación, seguimiento y evaluación” (p. 6). 
Asimismo, la Dirección de Promoción de la calidad Alimentaria – SAGPyA, 
menciona: “Las buenas prácticas de manufactura son una herramienta básica para 
la obtención de productos seguros para el consumo humano que se centraliza en 
la higiene y forma de manipulación” (p.3) 
• Son útiles para el diseño y funcionamiento de los establecimientos, y para el 
desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentación. 
• Contribuyen al aseguramiento de una producción de alimentos seguros, 
saludables e inocuos para el consumo humano. 
• Son indispensables para la aplicación del Sistema HACCP (Análisis de 
Peligros y Puntos Críticos de Control), de un programa de Gestión de 
Calidad Total (TQM) o de un Sistema de Calidad como ISO 9000. 
• Se asocian con el control a través de inspección del establecimiento. 
DIGESA menciona: “La inocuidad son todas aquellas condiciones y prácticas que 
van a garantizar que un alimento no contenga ningún contaminante, que pudiera 
causar daño a quien lo consuma. Cuando ocurre una enfermedad producto del 
consumo de estos contaminantes, estas son conocidas como Enfermedades 





que van desde un leve malestar intestinal hasta incluso la muerte. El camino para 
alcanzar la inocuidad de los alimentos, son las Practicas de Higiene […]” (p.7). 
 
1.4 Formulación del problema 
1.4.1 Problema general 
• ¿Cómo la aplicación de la metodología 5S mejora la productividad del área 
de producción en la empresa Bokadex S.A.C., Ate – 2017? 
1.4.2 Problema específico 
• ¿Cómo la aplicación de la metodología 5S mejora la eficiencia del área de 
producción en la empresa Bokadex S.A.C., Ate – 2017? 
• ¿Cómo la aplicación de la metodología 5S mejora la eficacia del área de 
producción en la empresa Bokadex S.A.C., Ate – 2017? 
 
 
1.5 Justificación del estudio 
1.5.1 Justificación práctica 
Esta investigación se realiza porque existe la necesidad de mejorar el nivel de 
productividad de la empresa Bokadex S.A.C., y por ello se aplicará la metodología 
5S con la implementación de un Manual de Buenas Prácticas de Manufactura, ya 
que la empresa en estudio está dedicada a la elaboración de productos alimenticios 
(Snacks) y es de suma importancia, que estos productos presenten inocuidad y 
calidad durante todo tu proceso productivo, hasta su distribución a las bodegas y 
mayoristas.  
 
1.5.2 Justificación Económica 
Con la aplicación de la Metodología 5S y un Manual de Buenas Prácticas de 
Manufactura se espera que mejore no solamente la productividad, sino también la 





aceptación por parte de los clientes, ya que con ello incrementará las ventas, de 
manera que permitirá que la empresa genere mayor rentabilidad y competitividad 
en el sector; y así también logren posicionarse en el mercado nacional. 
1.5.3 Justificación Social 
Con la mejora de la productividad, la empresa incrementará las ventas y con ello 
se tendrá la necesidad de contratar a más personal para abastecerse a la demanda 
de sus productos, y poder cumplir con sus pedidos, esto beneficiará a aquellas 
personas que están en la búsqueda de nuevas oportunidades laborales. 
 
1.6 Hipótesis  
1.6.1 Hipótesis General: 
La aplicación de la metodología 5S mejora la productividad del área de 
producción en la empresa Bokadex S.A.C., Ate – 2017. 
 
1.6.2 Hipótesis específicas 
• La aplicación de la metodología 5S mejora la eficiencia del área de 
producción en la empresa Bokadex S.A.C., Ate – 2017. 
• La aplicación de la metodología 5S mejora la eficacia del área de producción 
en la empresa Bokadex S.A.C., Ate – 2017. 
 
1.7 Objetivos 
1.7.1 Objetivo general 
• Determinar cómo la aplicación de la metodología 5S mejora la productividad 
del área de producción en la empresa Bokadex S.A.C., Ate – 2017. 
 
1.7.2 Objetivos específicos 
• Determinar cómo la aplicación de la metodología 5S mejora la eficiencia del 
área de producción en la empresa Bokadex S.A.C., Ate – 2017. 
• Determinar cómo la aplicación de la metodología 5S mejora la eficacia del 






2.1 Diseño de marco metodológico 
2.1.1 Tipo de Investigación 
Aplicada, puesto que la finalidad de la investigación se basa en la resolución de 
problemas prácticos, utilizando teorías ya existentes para poder conseguir un 
beneficio.  
2.1.2 Diseño de Investigación   
Hernández, Fernández y Baptista (2014), mencionan: “Los diseños cuasi 
experimentales también manipulan deliberadamente, al menos, una variable 
independiente para observar su efecto y relación con una o más variables 
dependientes [..]” (p. 148). 
La presente investigación presenta el diseño cuasi experimental, ya que se 
aplicará y manipulará la variable independiente (Metodología 5S) para estudiar los 
cambios provocados en la variable dependiente (Productividad), se usarán pre 
pruebas y post pruebas, para analizar la evolución del sistema antes y después del 
estudio.   
2.2 Variables, Operacionalización 
Variable Independiente: Metodología 5S 
Según Rajadell y Sánchez (2010) nos menciona: “La implantación de las 5S sigue 
un proceso establecido en cinco pasos, cuyo desarrollo implica la asignación de 
recursos, la adaptación a la cultura de la empresa y la consideración de aspectos 
humanos […]” (p. 50). 
Variable Dependiente: Productividad 
Gutiérrez (2005), “La productividad es el mejoramiento continuo del sistema que 
tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o un sistema, por 
lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados considerando los 






2.3 Población y Muestra 
Población: 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2014), menciona “Una población es el 
conjunto de todos los casos que concuerdan con determinadas especificaciones” 
(p. 174). 
La población está conformada por el sistema de la empresa Bokadex S.A.C.; es 
decir se tomará datos durante un periodo de 16 semanas de trabajo.  
Muestra:  
Según Hernández, Fernández y Baptista (2014), menciona: “La muestra es un 
subgrupo de la población de interés sobre el cual se recolectarán datos, y que tiene 
que definirse o delimitarse de antemano con precisión, este deberá ser 
representativo de dicha población” (p. 173). 
Debido a ser una investigación cuasi experimental la muestra es igual a la 
población, por ello la muestra está constituida por el sistema de la empresa 
Bokadex S.A.C., de la misma manera se tomará datos durante un periodo de 16 
semanas.  
 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Para la recolección de datos de ambas variables se utilizará: 
Técnica de recolección de datos:  
• Observación: se utilizará esta técnica de manera que se captará los 
hechos y/o situaciones de la empresa en estudio. 
Instrumento de recolección de datos: 
• Lista de cotejo o chequeo: este instrumento indicará o no la presencia 
de un aspecto, situación a ser observado, de modo que se recolectará 
datos ordenadamente para su verificación en la empresa.   






   2.5 Validez y confiabilidad 
• Validez: Para determinar la validez del contenido se requerirá el juicio 
valorativo de tres expertos, de manera que se aceptará las 
recomendaciones de los expertos, para ver si los indicadores 
presentados podrán validar las hipótesis. 
• Confiabilidad: Según Hernández, Fernández y Baptista (2014), 
menciona: “La confiabilidad de un instrumento de medición se refiere al 
grado en que su aplicación repetida al mismo individuo u objeto produce 
resultados iguales” (p. 200). 
Para esta investigación se utilizarán datos de fuentes primarias que se 
obtuvieron directamente de la empresa Bokadex S.A.C., para la 
realización de este estudio. 
 
2.6 Métodos de análisis de datos 
Para el análisis estadístico de los datos obtenidos se llevará a cabo: 
Análisis descriptivo: se analizarán los datos obtenidos de cada variable según 
su escala, y serán tabulados según un antes y después en una tabla de 
frecuencia en Excel representándose con sus respectivos gráficos. 
Análisis inferencial: se utilizará el programa IBM SPSS Statistics 24 para 
realizar la variable dependiente (Productividad), para ello se recurrirá a la 
prueba estadística Shapiro – Wilk, por ser los datos menores a 50, para poder 
comprobar la normalidad de los datos y contrastar las hipótesis planteadas. 
2.7 Aspectos éticos  
En este punto se respeta la ética profesional a la hora de realizar la 
investigación, como investigadora me comprometo a respetar la propiedad 
intelectual, la veracidad de los resultados y la confiabilidad de los datos 
suministrados por la empresa ya que serán datos verídicos, con ello afirmo que 
los datos utilizados en esta investigación son veraces, ya que han sido datos 
originales proporcionados por la misma empresa, y lo cual será demostrado a 





2.8 Desarrollo  
SITUACIÓN ACTUAL 
GENERALIDADES DE LA EMPRESA  
La empresa Bokadex S.A.C. está dedicada a la elaboración y distribución de 
productos snacks hechos a base de papa y maíz peruano, tiene poco tiempo 
en el mercado, sin embargo, ha sabido conseguir clientes leales a sus 
productos gracias a calidad y al apoyo de todos los trabajadores, actualmente 
estos productos son distribuidos a distintos mayoristas y bodegas y también, a 
los distintos departamentos del Perú. 
UBICACIÓN DE LA EMPRESA 
La empresa Bokadex S.A.C. está ubicada en Av. Pedro Ruiz Gallo N° 1043 
Agru. Vecinal San Roque en el distrito de Ate. 
CARTERA DE PRODUCTOS 
BOKADEX S.A.C. posee una gran variedad de productos realizados a base de 
maíz y papa, entre ellos tenemos los siguientes: 
PRODUCTOS HECHOS A BASE DE MAÍZ 
✓ Ricky Chis Picante – Palitos de maíz con sabor picante. 
✓ Ricky Chis Natural – Palitos de maíz con sabor a queso y mantequilla. 
✓ Krash Mochilón – Palitos de maíz con sabor a queso.  
✓ Krash Frutty – Bolitas de maíz con sabor a frutas. 
✓ Xplox Cheddar – Palitos de maíz con sabor a queso. 
✓ Xplox Frutty – Bolitas de maíz con sabor a frutas. 
✓ Marichis Natural – Tortillas fritas de maíz con sal. 
✓ Mariachis Picante – Tortillas fritas de maíz con sabor picante. 
 
PRODUCTOS HECHOS A BASE DE PAPA 
✓ Krash Papitas Naturales – Papas fritas en hojuelas con sal. 







RECOLECCIÓN DE DATOS – PRE (ANTES) 
VARIABLE INDEPENDIENTE 
En esta parte del informe de analizarán los datos PRE, tomados durante un periodo 
de 8 semanas, desde el 24 de julio 2017 hasta el 16 de setiembre 2017. 
ELIMINAR:  
Se mostrará los datos PRE de productos contaminados que serán eliminados 
según el manual BPM, en la siguiente tabla mostrada se verán los datos tomados 





En el presente cuadro se mostrará los datos de elementos sin identificación, es 
decir sin ningún rotulado que los distinga de las distintas clases de productos, 
durante las 3 primeras semanas, se realizó a detalle un control visual, sobre los 
elementos sin identificación y se analizaron las posibles acciones correctivas a 










SEMANA 1 102 1 288 7.9% 
SEMANA 2 111 3 444 3.2% 
SEMANA 3 288 40 856 0.7% 
SEMANA 4 570 3 700 15.4% 
SEMANA 5 130 1 007 12.9% 
SEMANA 6 155 970 16.0% 
SEMANA 7 119 648 18.4% 
SEMANA 8 77 1 000 7.7% 
PROM 10.3% 
Tabla N° 01: RECOLECCIÓN DE DATOS ANTES  
REGISTRO DE CONTROL DE MATERIA PRIMA CONTAMINADA 









Este indicador nos mostrará los datos PRE de limpieza y desinfección en el área 
de trabajo, esto se realizará en base al manual de Buenas Prácticas de Manufactura 
que se implementará en la empresa, ya que por el momento no contaban con un 






N° TOTAL DE 
ELEMENTOS  
OPERACIÓN 
SEMANA 1 0 11 0% 
SEMANA 2 0 11 0% 
SEMANA 3 0 11 0% 
SEMANA 4 0 11 0% 
SEMANA 5 1 11 9.09% 
SEMANA 6 1 11 9.09% 
SEMANA 7 2 11 18.18% 








N° DE ACTIVIDADES 




SEMANA 1 3 19 15.79% 
SEMANA 2 3 19 15.79% 
SEMANA 3 4 19 21.05% 
SEMANA 4 4 19 21.05% 
SEMANA 5 5 19 26.32% 
SEMANA 6 2 19 10.53% 
SEMANA 7 2 19 10.53% 
SEMANA 8 3 19 15.79% 
PROM 17.11% 
Tabla N° 02: RECOLECCIÓN DE DATOS PRE 
ELEMENTOS IDENTIFICADOS 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla N° 03: RECOLECCIÓN DE DATOS PRE 
LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN EN EL ÁREA DE TRABAJO 






Se mostrarán los datos PRE de la dimensión estandarizar, esta dimensión será 
aplicada a través de capacitaciones que serán realizadas a todo el personal que 
labora en el área de producción, estas capacitaciones serán preventivas y 
correctivas, de manera que, desde la primera semana, se fue capacitando y 
adelantando al personal sobre lo que es la metodología 5S y un manual de BPM, 
lo cual con el transcurso de las semanas, se irán implantando en la empresa, de 







Para la aplicación de esta etapa de disciplina, se deberá de cumplir a cabalidad con 
cada uno de las acciones del manual de BPM, lo cual garantizará que se está 
llevando un estricto control. El manual BPM recién se implementará desde la 
semana nueve (POST), por lo que, en estas ocho primeras semanas, no existe 












SEMANA 1 0 1 0.00% 
SEMANA 2 1 1 100.00% 
SEMANA 3 0 0 0.00% 
SEMANA 4 0 0 0.00% 
SEMANA 5 1 1 100.00% 
SEMANA 6 1 1 100.00% 
SEMANA 7 1 1 100.00% 
SEMANA 8 1 1 100.00% 
PROM 62.50% 
Tabla N° 04: RECOLECCIÓN DE DATOS PRE 
CAPACITACIONES REALIZADAS 











En esta parte del informe de analizarán los datos PRE, tomados durante un periodo 











SEMANA 1 10 827 13 760 78.68% 
SEMANA 2 16 200 16 235 99.78% 
SEMANA 3 18 347 27 333 67.12% 
SEMANA 4 19 470  22 472 86.64% 
SEMANA 5 17 587 25 374 69.31% 
SEMANA 6 13 328 16 329 81.63% 
SEMANA 7 10 531 13 535 77.81% 






N° DE ACTIVIDADES 
CUMPLIDAS DEL 
MANUAL BPM 
N° TOTAL DE 
ACTIVIDADES 
PROGRAMADAS 
DEL MANUAL BPM 
OPERACIÓN 
SEMANA 1 0 43 0.00% 
SEMANA 2 0 43 0.00% 
SEMANA 3 0 43 0.00% 
SEMANA 4 3 43 6.98% 
SEMANA 5 5 43 11.63% 
SEMANA 6 4 43 9.30% 
SEMANA 7 5 43 11.63% 
SEMANA 8 7 43 16.28% 
PROM 25.29% 
Tabla N° 05: RECOLECCIÓN DE DATOS PRE 
ACTIVIDADES CUMPLIDAS DEL MANUAL BPM 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla N° 06: RECOLECCIÓN DE DATOS PRE 
RECURSOS UTILIZADAS 















SEMANA 1 136 326 240 000 56.80% 
SEMANA 2 312 080 360 000 86.69% 
SEMANA 3 299 771 360 000 83.27% 
SEMANA 4 289 593 360 000 80.44% 
SEMANA 5 231 824 360 000 64.40% 
SEMANA 6 183 310 360 000 50.92% 
SEMANA 7 182 953 360 000 50.82% 





RECOLECCIÓN DE DATOS – POST (DESPUÉS) 
VARIABLE INDEPENDIENTE 
En esta parte del informe de analizarán los datos POST, tomados durante un 














SEMANA 1 138 2 948 4.68% 
SEMANA 2 82 2 127 3.86% 
SEMANA 3 130 6 230 2.09% 
SEMANA 4 38 1 281 2.97% 
SEMANA 5 46 1 482 3.10% 
SEMANA 6 34 1 288 2.64% 
SEMANA 7 29 1 306 2.22% 
SEMANA 8 12 1 263 0.95% 
PROM 2.81% 
Tabla N° 08: RECOLECCIÓN DE DATOS POST 
PRODUCTOS CONTAMINADOS ELIMINADOS 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla N° 07: RECOLECCIÓN DE DATOS PRE 
PRODUCCIÓN REAL 














# TOTAL DE 
ELEMENTOS 
OPERACIÓN 
SEMANA 1 4 11 36.36% 
SEMANA 2 5 11 45.45% 
SEMANA 3 6 11 54.55% 
SEMANA 4 7 11 63.64% 
SEMANA 5 8 11 72.73% 
SEMANA 6 9 11 81.82% 
SEMANA 7 10 11 90.91% 












N° DE ACTIVIDADES 
DE LIMPIEZA Y 
DESINFECCIÓN 
REALIZADAS 
N° DE ACTIVIDADES 




SEMANA 1 6 19 31.58% 
SEMANA 2 7 19 36.84% 
SEMANA 3 14 19 73.68% 
SEMANA 4 12 19 63.16% 
SEMANA 5 13 19 68.42% 
SEMANA 6 11 19 57.89% 
SEMANA 7 13 19 68.42% 





Tabla N° 09: RECOLECCIÓN DE DATOS POST 
ELEMENTOS IDENTIFICADOS 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla N° 10: RECOLECCIÓN DE DATOS POST 
LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN EN EL ÁREA DE TRABAJO 



















SEMANA 1 0 1 0.00% 
SEMANA 2 1 1 100.00% 
SEMANA 3 0 1 0.00% 
SEMANA 4 1 1 100.00% 
SEMANA 5 1 1 100.00% 
SEMANA 6 1 1 100.00% 
SEMANA 7 1 1 100.00% 













N° DE ACTIVIDADES 
CUMPLIDAS DEL 
MANUAL BPM 
N° TOTAL DE 
ACTIVIDADES 
PROGRAMADAS 
DEL MANUAL BPM 
OPERACIÓN 
SEM 1 35 43 81.40% 
SEM 2 36 43 83.72% 
SEM 3 38 43 88.37% 
SEM 4 38 43 88.37% 
SEM 5 39 43 90.70% 
SEM 6 38 43 88.37% 
SEM 7 36 43 83.72% 
SEM 8 35 43 81.40% 
PROM 85.76% 
  
Tabla N° 11: RECOLECCIÓN DE DATOS POST 
CAPACITACIONES REALIZADAS 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla N° 12: RECOLECCIÓN DE DATOS POST 
ACTIVIDADES CUMPLIDAS DEL MANUAL BPM 






En esta parte del informe de analizarán los datos POST, tomados durante un 












SEMANA 1 9 427  13 760 68.51% 
SEMANA 2 9 200 16 235 56.67% 
SEMANA 3 18 347  27 333 67.12% 
SEMANA 4 13 470 22 472 59.94% 
SEMANA 5 16 587 25 374 65.37% 
SEMANA 6 11 328 16 328 69.38% 
SEMANA 7 10 530 13 534 77.80% 

















SEMANA 1 100 900  240 000 42.04% 
SEMANA 2 142 080 360 000 39.47% 
SEMANA 3 159 771  360 000 44.38% 
SEMANA 4 169 593 360 000 47.11% 
SEMANA 5 181 824 360 000 50.51% 
SEMANA 6 193 310 360 000 53.70% 
SEMANA 7 222 953 360 000 61.93% 
SEMANA 8 253 010 360 000 70.28% 
PROM 51.18% 
Tabla N° 13: COLECCIÓN DE DATOS POST 
RECURSOS UTILIZADOS 
Fuente: Elaboración propia 






III. RESULTADOS  
3.1 PROPUESTA DE MEJORA 
En esta investigación la propuesta de mejora que se aplicará en la empresa en 
estudio es la metodología 5’S junto con la implementación del manual de Buenas 
Prácticas de Manufactura, ya que al ser una empresa de alimentos lo que se busca 
es garantizar la inocuidad del producto, siendo así, según los antecedentes 
mostrados al inicio de esta investigación, demostraron que la metodología 5’S 
ayuda en la mejora de la productividad, asimismo a tener un ambiente más limpio 
y ordenado, reduce los tiempos de búsqueda de herramientas, reduciendo riesgos 
y mejorando las condiciones de trabajo y seguridad. La metodología 5S  consiste 
en el desarrollo de cinco pilares (eliminar, ordenar, limpiar, estandarizar y 
disciplina), quien junto con el Manual de Buenas Prácticas de Manufacturan serán 
de ayuda en la problemáticas de la empresa, no solo se ordenara y organizara el 
área de producción, sino que también contaran con un manual de BPM que será 
aplicado durante las distintas etapas del proceso de producción de los productos, 
tomando acciones de estrictas para evitar la contaminación cruzada, y así evitar 
posibles enfermedades intestinales que pudiesen ocasionar a los consumidores, 
debido a la falta de limpieza. Esto generará un beneficio exclusivo para alimentos 
de consumo masivo, que es minimizar riesgos de seguridad alimentaria hacia sus 
clientes y asimismo mantener condiciones de organización, orden, limpieza en el 
área de trabajo, lo cual generará no solo una buena impresión y un grato ambiente 
laborar, sino también ayudará en la mejora de la productividad, calidad y garantía 
del producto. Para la aplicación de esta metodología se realizó una reunión con los 
directivos de la empresa, para dar conocimiento sobre la metodología y poder 
explicar en qué consiste. (VER ANEXO N°15) 
 
Para aplicación de la metodología 5S y la implementación de BPM, nos basaremos 
en los puntos que debe que contener todo manual de BPM para tener un ambiente 
de trabajo higiénico y seguro, por ello se realizó un manual con los datos adecuados 
según la necesidad de la empresa Bokadex S.A.C.; es decir se dará a detalle desde 





materia prima hasta la distribución del producto para garantizar la inocuidad de los 
productos elaborados. 
3.1.1 Eliminar  
Esta etapa significa eliminar está basado según el manual BPM 
implementado y realizado para la empresa, aquí se evitará que exista 
contaminación cruzada, ya que esto podría perjudicar la salud de algún 
consumidor, para ello se realizó un formato de productos contaminados 
eliminados, se dará en la unidad de Kg. se detectará y eliminará toda la 
materia prima que entre en contacto con algún contaminante. 
La toma de datos se realizó durante ocho (8) semanas, iniciando el 24 de 
julio y terminando el 11 de noviembre.  
   
SEMANA: TURNO: Día































MATERIA PRIMA Y 
MATERIALES ENTRANTES
REGISTRO DE CONTROL DE MATERIA PRIMA E 
INSUMOS 
JEFE DE PRODUCCIÓN.:
Tabla N° 15: REGISTRO DE CONTROL DE MATERIA PRIMA CONTAMINADA 






En esta etapa se determinará la cantidad de elementos a identificar en el 
área de planta, para poder ordenar solo se dispondrá de lo útil, es decir 
se deberá determinar dónde es más utilizado cada elemento, y colocarlo 
cerca, de manera que el maquinista no demore tanto tiempo en la 
búsqueda del material y/o herramientas, y se le haga fácil encontrarlo. 
De manera que se logre determinar la cantidad de materiales y/o 




Tabla N° 16: Listado elementos identificados 






Esta etapa, estará relacionado con el manual de BPM, y se realizará la 
actividad de limpieza y desinfección de toda la instalación en planta y 
alrededores, de manera que se logre disponer de un lugar de trabajo 
limpio y en buenas condiciones higiénicas, ya que como se sabe la 
empresa en estudio es una empresa de alimentos, por lo que la limpieza 
es la clave principal en este tipo de empresas.  
Para esta etapa se ha considerado datos del Plan de limpieza y 
desinfección, check list (VER ANEXO 21 y 22) y supervisión de limpieza 





















Tabla N° 17: Plan de limpieza y desinfección 







En esta etapa se deberá de consolidar las metas aplicadas en las tres (3) 
anteriores “S”, es decir para llegar a este paso, se deberá de haber 
cumplido con las tres (3) primeras “S” y con ello se realizará 
semanalmente capacitaciones a los trabajadores para que tengan 
conciencia de los peligros que pueden ocasionar el trabajar con 
alimentos, estas capacitaciones serán de acuerdo de los temas que se 
encuentran en el manual de BPM, de manera que en equipo logremos 
cumplir con lo establecido en dicho manual. 
 
3.1.5 Disciplina 
En esta última etapa se utilizó como indicador el porcentaje de 
cumplimiento del manual de BPM, para ello se tomará en cuenta un 
check list general, con el objetivo de evaluar el avance de las actividades 
establecidas en el manual BPM, de manera que las tareas que se le 
asignaron deberá de estar cumplida, con el fin de mejorar y hacer de esta 
metodología un hábito en el área de producción. 
Tabla N° 18: Supervisión de limpieza 





3.2 ANÁLISIS DESCRIPTIVO  
3.2.1 VARIABLE INDEPENDIENTE (PRE TEST Y POST TEST) 
Eliminar – Porcentaje de productos contaminados eliminados según 











SEM 1 7.9% 4.68% 
SEM 2 3.2% 3.86% 
SEM 3 0.7% 2.09% 
SEM 4 15.4% 2.97% 
SEM 5 12.9% 3.10% 
SEM 6 16.0% 2.64% 
SEM 7 18.4% 2.22% 
SEM 8 7.7% 0.95% 







Tabla N° 19: Productos Contaminados Eliminados Según el Manual de BPM 
FIGURA N° 7: Porcentaje de Productos Contaminados Eliminados según el Manual de BPM 
Fuente: Elaboración propia 
INTERPRETACIÓN: De la figura anterior se puede evidenciar que los datos 
obtenidos de productos contaminados eliminados después de la mejora, se 






1 2 3 4 5 6 7 8
PORCENTAJE DE PRODUCTOS CONTAMINADOS ELIMINADOS 
SEGÚN EL MANUAL DE BPM
ANTES DESPUÉS




















SEM 1 0% 36.36% 
SEM 2 0% 45.45% 
SEM 3 0% 54.55% 
SEM 4 0% 63.64% 
SEM 5 9.09% 72.73% 
SEM 6 9.09% 81.82% 
SEM 7 18.18% 90.91% 
SEM 8 27.27% 100.00% 
PROMEDIO 7.95% 68.18% 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla N° 20: Porcentaje de elementos identificados 








1 2 3 4 5 6 7 8
PORCENTAJE DE ELEMENTOS IDENTIFICADOS
ANTES DESPUÉS
Fuente: Elaboración propia 
INTERPRETACIÓN: De la figura N° 8 se puede evidenciar que los datos 
obtenidos de los elementos identificados aumentaron de 7.95% a 68.18% al 
















LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN EN EL 
ÁREA DE TRABAJO  
ANTES 
LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN EN EL 
ÁREA DE TRABAJO  
DESPUÉS 
SEM 1 15.79% 31.58% 
SEM 2 15.79% 36.84% 
SEM 3 21.05% 73.68% 
SEM 4 21.05% 63.16% 
SEM 5 26.32% 68.42% 
SEM 6 10.53% 57.89% 
SEM 7 10.53% 68.42% 
SEM 8 15.79% 84.21% 
PROMEDIO 17.11% 60.53% 
Tabla N° 21: Porcentaje de Limpieza y Desinfección en el área de 
trabajo 
Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
Figura N° 9: Porcentaje de Limpieza y Desinfección en el área 
de trabajo 
INTERPRETACIÓN: En la tabla N° 21, se puede evidenciar que hubo un 
incremento del 43.42% en la realización de actividades de limpieza y 












1 2 3 4 5 6 7 8





























SEM 1 0.00% 0.00% 
SEM 2 100.00% 100.00% 
SEM 3 0.00% 0.00% 
SEM 4 0.00% 100.00% 
SEM 5 100.00% 100.00% 
SEM 6 100.00% 100.00% 
SEM 7 100.00% 100.00% 
SEM 8 100.00% 100.00% 
PROMEDIO 62.50% 75.00% 
Fuente: Elaboración propia 
Figura N° 10: Porcentaje de Capacitaciones Realizadas 
Fuente: Elaboración propia 








1 2 3 4 5 6 7 8
PORCENTAJE DE CAPACITACIONES 
REALIZADAS
ANTES DESPUÉS
INTERPRETACIÓN: En la figura N° 10 podemos ver que hubo un incremento del 














CUMPLIMIENTO DEL MANUAL DE 
BPM  
ANTES 
CUMPLIMIENTO DEL MANUAL 
DE BPM  
DESPUÉS 
SEM 1 0.00% 81.40% 
SEM 2 0.00% 83.72% 
SEM 3 0.00% 88.37% 
SEM 4 6.98% 88.37% 
SEM 5 11.63% 90.70% 
SEM 6 9.30% 88.37% 
SEM 7 11.63% 83.72% 
SEM 8 16.28% 81.40% 
PROMEDIO 6.98% 85.76% 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla N° 23: Porcentaje de cumplimiento de Manual BPM 
Fuente: Elaboración propia 
Figura N° 11: Porcentaje de cumplimiento del Manual de BPM 
INTERPRETACIÓN: De la figura N°11 se puede evidenciar que el porcentaje 












1 2 3 4 5 6 7 8
















RECURSOS UTILIZADOS  
ANTES 
RECURSOS UTILIZADOS  
DESPUÉS 
SEM 1 68.51% 75.70% 
SEM 2 56.67% 82.29% 
SEM 3 67.12% 86.41% 
SEM 4 59.94% 91.76% 
SEM 5 65.37% 94.30% 
SEM 6 69.38% 94.96% 
SEM 7 77.81% 95.16% 
SEM 8 74.57% 99.79% 
PROMEDIO 67.42% 90.05% 
Figura N° 12: Porcentaje de Recursos Utilizados 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla N° 24: Porcentaje de Recursos Utilizados 
Fuente: Elaboración propia 
INTERPRETACIÓN: Según el gráfico N° 12 existe un aumento del 67.42% al 90.05en 








1 2 3 4 5 6 7 8
PORCENTAJE DE RECURSOS UTILIZADOS
ANTES DESPUÉS








PRODUCCIÓN REAL  
ANTES 
PRODUCCIÓN REAL  
DESPUÉS 
SEM 1 4204% 61.13% 
SEM 2 39.47% 71.27% 
SEM 3 44.38% 73.55% 
SEM 4 47.11% 76.08% 
SEM 5 50.51% 77.18% 
SEM 6 53.70% 80.69% 
SEM 7 61.93% 86.13% 
SEM 8 70.28% 96.20% 







Fuente: Elaboración propia 
Gráfico N° 13: PORCENTAJE DE PRODUCCIÓN REAL 
Tabla N° 25: Porcentaje de Producción Real - Eficacia 
Fuente: Elaboración propia 
INTERPRETACIÓN: Del gráfico N° 13 se puede identificar que hubo un 









1 2 3 4 5 6 7 8
PORCENTAJE DE PRODUCCIÓN REAL
ANTES DESPUÉS





3.3 ANÁLISIS INFERENCIAL 
3.3.1 PRUEBA DE NORMALIDAD CON SHAPIRO – WILK  
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD 
TABLA N° 26: Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
PRODUCTIVIDAD_ANTES 8 80,0% 2 20,0% 10 100,0% 
PRODUCTIVIDAD_DESPUE
S 
8 80,0% 2 20,0% 10 100,0% 
TABLA N° 27: Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
PRODUCTIVIDAD_ANTES Media 41,2500 3,31528 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 33,4106  
Límite superior 49,0894  
Media recortada al 5% 41,3333  
Mediana 40,5000  
Varianza 87,929  
Desviación estándar 9,37702  
Mínimo 25,00  
Máximo 56,00  
Rango 31,00  
Rango intercuartil 12,00  
Asimetría -,202 ,752 
Curtosis ,506 1,481 
PRODUCTIVIDAD_DESPUE
S 
Media 70,0000 5,29150 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 57,4876  
Límite superior 82,5124  
Media recortada al 5% 69,9444  
Mediana 70,5000  
Varianza 224,000  
Desviación estándar 14,96663  
Mínimo 46,00  
Máximo 95,00  
Rango 49,00  
Rango intercuartil 21,00  
Asimetría ,090 ,752 





Determinación de Datos Paramétricos o No Paramétricos 
SIG < 0.05 DATOS NO PARAMETRICOS 






TABLA N° 28: Pruebas de normalidad 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
,984 8 ,981 
,996 8 1,000 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
 
INTERPRETACIÓN: Según la tabla N° 28 mostrado anteriormente se obtiene SIG 
PRODUCTIVIDAD ANTES (SIG Pa) > 0.05 (0.981) y SIG PRODUCTIVIDAD 
DESPUÉS (SIG Pd) > 0.05 (1.000), por lo tanto, se concluye que los datos de la 
variable dependiente (Productividad) tienen un comportamiento PARAMÉTRICO, 








  ANT DESP CONCLUSION 
SIG> 0.05 SI SI PARAMETRICO 
SIG> 0.05 SI NO NO PARAMETRICO 
SIG> 0.05 NO SI 
NO 
PARAMETRICO 
    
SIG> 0.05 NO NO 
NO 
PARAMETRICO 





PRUEBA DE NORMALIDAD CON SHAPIRO – WILK: EFICIENCIA 
 
TABLA N° 29: Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
EFICIENCIA_ANTES 8 100,0% 0 0,0% 8 100,0% 
EFICIENCIA_DESPUES 8 100,0% 0 0,0% 8 100,0% 
 
 
TABLA N° 30: Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
EFICIENCIA_ANTES Media 66,8750 2,47442 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 61,0239  
Límite superior 72,7261  
Media recortada al 5% 66,9167  
Mediana 67,5000  
Varianza 48,982  
Desviación estándar 6,99872  
Mínimo 56,00  
Máximo 77,00  
Rango 21,00  
Rango intercuartil 12,25  
Asimetría -,206 ,752 
Curtosis -,477 1,481 
EFICIENCIA_DESPUES Media 89,5000 2,80942 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 82,8568  
Límite superior 96,1432  
Media recortada al 5% 89,7778  
Mediana 92,5000  
Varianza 63,143  
Desviación estándar 7,94625  
Mínimo 75,00  
Máximo 99,00  
Rango 24,00  
Rango intercuartil 11,75  
Asimetría -,875 ,752 







Determinación de Datos Paramétricos o No Paramétricos 
SIG < 0.05 DATOS NO PARAMETRICOS 





Cuadro de Factor de Decisión 
TABLA N° 31: Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA_ANTES ,967 8 ,873 
EFICIENCIA_DESPUES ,924 8 ,459 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
 
INTERPRETACIÓN: Según la tabla N° 31 mostrado anteriormente se obtiene SIG 
EFICIENCIA_ANTES (SIG Pa) > 0.05 (0.873) y SIG EFICIENCIA_DESPUÉS (SIG 
Pd) > 0.05 (0.459), por lo tanto, se concluye que los datos de dimensión 1 
(Eficiencia) tienen un comportamiento PARAMÉTRICO, por lo que para validar la 








  ANT DESP CONCLUSION 
SIG> 0.05 SI SI PARAMETRICO 
SIG> 0.05 SI NO NO PARAMETRICO 
SIG> 0.05 NO SI 
NO 
PARAMETRICO 
    
SIG> 0.05 NO NO 
NO 
PARAMETRICO 





PRUEBA DE NORMALIDAD CON SHAPIRO – WILK: EFICACIA 
TABLA N° 32: Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
EFICACIA_ANTES 8 100,0% 0 0,0% 8 100,0% 
EFICACIA_DESPUES 8 100,0% 0 0,0% 8 100,0% 
 
TABLA N° 33: Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
EFICACIA_ANTES Media 45,1250 6,80713 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 29,0287  
Límite superior 61,2213  
Media recortada al 5% 45,9722  
Mediana 45,5000  
Varianza 370,696  
Desviación estándar 19,25348  
Mínimo 5,00  
Máximo 70,00  
Rango 65,00  
Rango intercuartil 19,25  
Asimetría -1,200 ,752 
Curtosis 2,695 1,481 
EFICACIA_DESPUES Media 77,5000 3,67909 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 68,8003  
Límite superior 86,1997  
Media recortada al 5% 77,3889  
Mediana 76,5000  
Varianza 108,286  
Desviación estándar 10,40604  
Mínimo 61,00  
Máximo 96,00  
Rango 35,00  
Rango intercuartil 13,00  
Asimetría ,355 ,752 








Determinación de Datos Paramétricos o No Paramétricos 
SIG < 0.05 DATOS NO PARAMETRICOS 









TABLA N° 34: Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
EFICACIA_ANTES ,250 8 ,149 ,902 8 ,302 
EFICACIA_DESPUES ,155 8 ,200* ,976 8 ,942 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 




INTERPRETACIÓN: Según la tabla N° 34 mostrado anteriormente se obtiene SIG 
EFICACIA_ANTES (SIG Ea) > 0.05 (0.302) y SIG EFICACIA_DESPUÉS (SIG Ed) 
> 0.05 (0.942), por lo tanto, se concluye que los datos de dimensión 2 (Eficacia) 
tienen un comportamiento PARAMÉTRICO, por lo que para validar la hipótesis se 





  ANT DESP CONCLUSION 
SIG> 0.05 SI SI PARAMETRICO 
SIG> 0.05 SI NO NO PARAMETRICO 
SIG> 0.05 NO SI 
NO 
PARAMETRICO 
    
SIG> 0.05 NO NO 
NO 
PARAMETRICO 





3.3.2 VALIDACIÓN DE HIPOTESIS GENERAL 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La aplicación de la metodología 5S no mejora la productividad del área 
de producción en la empresa Bokadex S.A.C., Ate – 2017. 
Ha: La aplicación de la metodología 5S mejora la productividad del área de 
producción en la empresa Bokadex S.A.C., Ate – 2017. 
Regla de decisión: 
Ho:   µProductividad antes ≥ µProductividad después 
Ha:   µProductividad antes <µProductividad después 
Prueba T 
Prueba de Rango con signo de T-Student 
TABLA N° 35: Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 PRODUCTIVIDAD_ANTES 41,2500 8 9,37702 3,31528 
PRODUCTIVIDAD_DESPUE
S 
70,0000 8 14,96663 5,29150 
 
INTERPRETACIÓN: De la tabla N° 35, se evidencia lo siguiente: el promedio de la 
media de la PRODUCTIVIDAD_ANTES (41.25) es menor que el promedio de la 
media de la PRODUCTIVIDAD_DESPUES (70.00), cumpliendo la siguiente regla:  
 
Ha:   µProductividad antes <µProductividad después 
 
Esto significa que la aplicación de la metodología 5S mejora la productividad en el 
área de producción en la empresa Bokadex S.A.C. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 
el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba T-Student a 
ambas productividades. 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  





TABLA N° 36: Prueba de muestras emparejadas  
 
INTERPRETACIÓN: De la tabla N° 36, se puede verificar que la significancia de la 
prueba T – Student, aplicada a la productividad antes y después es de 0.007, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta la hipótesis alterna; por lo tanto, la aplicación de la Metodología 5S mejora 
la productividad en el área de Producción de la empresa Bokadex S.A.C.  
 
VALIDACIÓN DE HIPOTESIS ESPECÍFICA: EFICIENCIA 
 
Contrastación de la hipótesis específica 
Ho: La aplicación de la metodología 5S no mejora la eficiencia del área de 
producción en la empresa Bokadex S.A.C., Ate – 2017. 
Ha: La aplicación de la metodología 5S mejora la eficiencia del área de producción 
en la empresa Bokadex S.A.C., Ate – 2017. 
 
Regla de decisión:  
Ho:   µeficiencia antes ≥ µeficiencia después 




TABLA N° 37: Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 EFICIENCIA_ANTES 66,8750 8 6,99872 2,47442 





INTERPRETACIÓN: De la tabla N° 37, se evidencia lo siguiente: el promedio de la 
media de la EFICIENCIA_ANTES (66.88) es menor que el promedio de la media 
de la PRODUCTIVIDAD_DESPUES (89.50), cumpliendo la siguiente regla:  
 
Ha:   µeficiencia antes <µEficiencia después 
 
Esto significa que la aplicación de la metodología 5S mejora la eficiencia en el área 
de producción en la empresa Bokadex S.A.C. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 
el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba T-Student a 
ambas productividades. 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 
TABLA N° 38: Estadísticas de muestras emparejadas 
 
INTERPRETACIÓN: De la tabla N° 38, se puede verificar que la significancia de la 
prueba T – Student, aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.000, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta la hipótesis alterna; por lo tanto, la aplicación de la Metodología 5S mejora 










VALIDACIÓN DE HIPOTESIS ESPECÍFICA: EFICACIA 
 
Contrastación de la hipótesis específica 
Ho: La aplicación de la metodología 5S no mejora la eficacia del área de producción 
en la empresa Bokadex S.A.C., Ate – 2017. 
Ha: La aplicación de la metodología 5S mejora la eficacia del área de producción 
en la empresa Bokadex S.A.C., Ate – 2017. 
Regla de decisión:  
Ho:   µeficacia antes ≥ µeficacia después 




TABLA N° 39: Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 EFICACIA_ANTES 45,1250 8 19,25348 6,80713 
EFICACIA_DESPUES 77,5000 8 10,40604 3,67909 
 
 
INTERPRETACIÓN:  De la tabla N° 39, se puede evidenciar que el promedio de la 
media de la EFICACIA_ANTES (45.125) es menor que el promedio de la media de 
la EFICACIA_DESPUES (77.50), por consiguiente, se acepta la hipótesis alterna, 
quedando demostrado que la aplicación de la Metodología 5S incrementa la 
eficacia en el área de producción en la empresa Bokadex S.A.C., 2017. cumpliendo 
la siguiente regla:  
 
Ha:   µProductividad antes <µProductividad después 
 
Esto significa que la aplicación de la metodología 5S mejora la eficacia en el área 





A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante 
el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba T-Student a 
ambas productividades. 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 
TABLA N° 39: Estadísticas de muestras emparejadas  
 
INTERPRETACIÓN: De la tabla N° 39, se puede verificar que la significancia de la 
prueba T – Student, aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.001, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta la hipótesis alterna; por lo tanto, la aplicación de la Metodología 5S mejora 







- De la tabla N° 29 de la página 52, se puede evidenciar que la media de la 
productividad antes (50.37%) es menor a la media de la productividad 
después (61.75), lo que resulto que, al aplicar la propuesta de mejora 
metodología 5S y con la ayuda del manual de Buenas Prácticas de 
Manufactura la productividad mejoró en un 11.38%, este resultado coincide 
con lo investigado por Alva Mariños en su tesis que forma parte de la 
presente investigación, titulada “Aplicación de las 5S para el incremento de 
la productividad en el área de producción de la empresa Grupo Taste S.A.C., 
Lima – Perú – 2016”, donde menciona que se tomaron datos los cuales 
fueron comparados con los resultados obtenidos, para recolectar datos se 
elaboraron formatos donde se evaluaba y calificaba el avance semanal 
respecto a la implementación de las 5S; asimismo se llegó a la conclusión 
que la productividad de la empresa Grupo Taste S.A.C.  tuvo un incremento 
del 12%, y con ello concluyo que es factible y beneficioso aplicar la 
metodología 5S como punto de partida hacia una mejora continua, ya que 
no solo contribuyo a obtener un ambiente de trabajo organizado y saludable, 
sino también genero incrementos económicos para la empresa como para 
los colaboradores. 
 
- De la tabla N° 24 de la página 48, se puede evidenciar que el porcentaje de 
las recursos aumento en un 16.13%, lo que resulto que con la propuesta de 
mejora metodología 5S y la ayuda del manual de BPM, mejoró la eficiencia; 
este resultado concuerda con la investigación de Guachisaca y Salazar 
(2009), en su tesis “Implementación de 5’s como una metodología de mejora 
en una empresa de elaboración de pinturas”, en Guayaquil – Ecuador, que 
tuvo como objetivo implantar una metodología con el sistema 5S dentro de 
las dos áreas más críticas del proceso de elaboración de pinturas de base 
de agua en la empresa en estudio con fin de lograr un ambiente de trabajo, 
productivo, seguro y confortable que permita elaborar productos y brindar 
servicios de capacidad y en el tiempo establecido por el cliente. a fin de 





indirectamente al rendimiento del proceso, desde los puntos de vista, luego 
se seleccionaron las áreas con los problemas que se consideren. Se 
concluyó que luego de la implementación de la metodología 5s en las dos 
áreas más críticas del proceso productivo, la empresa logro alcanzar un 
ambiente laboral con mayor eficiencia, seguro y confortable, permitiendo así 
la elaboración de los productos con menor generación de desperdicios de 
los recursos y en el tiempo establecido por los clientes. 
 
- De la tabla N° 25 de la página 49, se evidencia la producción real lo cual 
aumento en un 5.14%, a la producción real anterior, lo que resulta que la 
aplicación de la metodología 5S junto el Manual de Buenas Prácticas de 
Manufactura, dio buenos resultados en cuando al incremento de la 
producción; este resultado concuerda con el autor Abuhadba (2017) en su 
tesis “Metodología 5S y su influencia en la producción de la empresa Tachi 
S.A.C 2014” , los resultados que se obtuvieron fueron satisfactorios ya que 
se encontró la relación e influencia en las variables de estudio; finalmente 
llego a la conclusión que por cada unidad de la producción que crezca 
trimestralmente, la metodología 5S también reflejará un incremento de la 

















• Se concluye que la implementación de la Metodología 5S incrementa 
significativamente la productividad, conforme se evidenció en cuadros 
anteriores; y asimismo mediante la aplicación y seguimiento del manual de 
Buenas Prácticas de Manufactura la productividad de la empresa Bokadex 
S.A.C. mejoró en un 11.38%. 
 
• Se logró mejorar la reducción de desperdicios en la empresa Bokadex S.A.C. 
con la implementación de la metodología 5S y la aplicación del manual de 
Buenas Prácticas de Manufactura, esto llevo a reducir costos en la 
eliminación, y con ello mejoró la eficiencia en la empresa.  
 
• Por último se logró mejorar la eficacia de la empresa Bokadex S.A.C. con la 
implementación de la metodología 5S y el manual de Buenas Prácticas de 







• Se recomienda a la empresa Bokadex S.A.C. continuar con la aplicación de 
la metodología 5S ya que es la base principal para poder dar inicio a un 
proceso de mejora continua que permitan mejorar la calidad del producto y 
la productividad de la empresa. 
 
• Se recomienda seguir capacitando a los trabajadores sobre tema de 5S, y 
de Buenas Prácticas de Manufactura, explicando los beneficios que tienen y 
su importancia en la empresa, aplicando cada uno de los pasos estipulados 
en el manual de BPM para que pueden brindar un producto inocuo y con 
calidad al consumidor. 
 
• Finalmente, se recomienda hacer un seguimiento del programa de 5S y 
Buenas Prácticas de Manufactura para que se vuelva una cultura en la 
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Muestra: La población está 
conformada por el sistema 
de la empresa Bokadex 
S.A.C.; es decir se tomará 
datos durante un periodo 
de 16 semanas de trabajo. 

















Rajadell y Sánchez 
(2010), en su libro 
Lean Manufacturing: 
La evidencia de una 
necesidad, 
mencionan: “La 
implantación de las 
5S sigue un proceso 
establecido en cinco 
pasos, cuyo 
desarrollo implica la 
asignación de 
recursos, la 
adaptación a la 
cultura de la empresa 




































Gutiérrez (2005), en su libro 
Calidad Total y 
Productividad, menciona: 
“La productividad es el 
mejoramiento continuo del 
sistema que tiene que ver 
con los resultados que se 
obtienen en un proceso o 
un sistema, por lo que 
incrementar la productividad 
es lograr mejores 
resultados considerando 
los recursos empleados 
para generarlo [...]" (p. 21).
La 
productividad 
se mide con la 
eficiencia y 
eficacia a 



















*Según la finalidad: 
Aplicada
Población: La población 
está conformada por el 
sistema de la empresa 
Bokadex S.A.C.; es decir 
se tomará datos durante 
un periodo de 16 semanas 
de trabajo. .
• La aplicación de la 
metodología 5S  
mejora la eficacia del 
área de producción 
en la empresa 
Bokadex S.A.C., Ate - 
2017
• Determinar cómo la 
aplicación de la 
metodología 5S 
mejora la eficacia del 
area de producción 
en la empresa 
Bokadex S.A.C., Ate -
2017
• ¿Cómo la 
aplicación de la 
metodología 5S 
mejora la eficacia del 
área de producción 
en la empresa 
Bokadex S.A.C., Ate 
– 2017?




área de producción 
en la empresa 
Bokadex S.A.C., Ate 
– 2017
• Determinar cómo la 




área de producción 
en la empresa 
Bokadex S.A.C., Ate 
– 2017
• ¿Cómo la 




área de producción 
en la empresa 
Bokadex S.A.C., Ate 
– 2017?
• La aplicación de la 
metodología 5S 
mejora la eficiencia 
del área de 
producción en la 
empresa Bokadex 
S.A.C., Ate – 2022
• Determinar cómo la 
aplicación de la 
metodología 5S 
mejora la eficiencia 
del área de 
producción en la 
empresa Bokadex 
S.A.C., Ate – 2022
• ¿Cómo la 
aplicación de la 
metodología 5S 
mejora la eficiencia 
del área de 
producción en la 
empresa Bokadex 





















Porcentaje de productos 
contaminados eliminados 
según el manual de BPM
Razón Observación Lista de Chequeo Porcentaje
(Total de productos contaminados 
eliminados semanales) / (Total de 
produducción semanal) * 100
Ordenar 
Porcentaje de elementos 
identificados
Razón Observación Lista de Chequeo Porcentaje
(N° elementos identificados) / (N° 
total de elementos) * 100
Limpiar 
Porcentaje de limpieza y 
desinfección en el área 
de trabajo
Razón Observación Lista de Chequeo Porcentaje
(N° de actividades de limpieza y 
desinfección realizadas) / (N° de 
actividades Limpieza y 




Razón Observación Lista de Chequeo Porcentaje
(N° de Capacitaciones realizadas) / 




cumplimiento del manual 
de BPM
Razón Observación Lista de Chequeo Porcentaje
(N° de actividades cumplidas del 
manual BPM) / (N° total de 
actividades programadas del 




Razón Observación Lista de Chequeo Porcentaje
(Recursos Utilizados) / 




Razón Observación Lista de Chequeo Porcentaje
(Producción real) / 






Rajadell y Sánchez (2010), en 
su libro Lean Manufacturing: 
La evidencia de una 
necesidad, mencionan: “La 
implantación de las 5S sigue 
un proceso establecido en 
cinco pasos, cuyo desarrollo 
implica la asignación de 
recursos, la adaptación a la 
cultura de la empresa y la 
consideración de aspectos 
humanos” (p. 50).
Gutiérrez (2005), en su libro 
Calidad Total y Productividad, 
menciona: “La productividad 
es el mejoramiento continuo 
del sistema que tiene que ver 
con los resultados que se 
obtienen en un proceso o un 
sistema, por lo que 
incrementar la productividad 
es lograr mejores resultados 
considerando los recursos 














se mide con 
la eficiencia y 
eficacia a 
traves de sus 
indicadores.








ANEXO 4:  
 

































Fuente: Compañía Peruana de estudios 














15.8    PRODUCCIÓN DE LA INDUSTRIA DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS Y BEBIDAS,
   2007 - 2012
CIIU
División Producto 2007 2008 P/ 2009 P/ 2010 P/ 2011 P/ 2012 P/
Grupo
15 Elaboración de Productos Alimenticios y Bebidas
151-154 Producción, Procesamiento y Conservación de
Productos Alimenticios (Toneladas)
Hot dog - Salchichas   17 826   20 879   21 250   22 177   23 313   23 328
Jamón   4 376   4 807   4 896   5 434   6 105   6 410
Jamonada   9 836   10 758   10 866   10 989   11 227   11 659
Carne de av e beneficiada   590 986   672 855   739 772   782 365   832 131   896 734
Carne de v acuno beneficiada   163 233   163 320   164 704   171 872   178 582   183 557
Conserv as de pescados y  mariscos   84 100   105 165   89 157   69 700   126 800   64 000
Harina de anchov eta, otras especies y  residuos  1 399 000  1 406 818  1 348 458   785 600  1 637 600   846 200
Jugos y  refrescos div ersos   217 180   292 825   287 298   310 346   337 954   363 847
Tomate catchup / ketchup   1 136   1 339   1 410   1 626   1 762   2 388
Espárragos congelados   9 401   11 939   8 715   10 435   13 339   13 964
Conserv as de espárragos   37 418   43 909   32 761   31 674   37 868   37 453
Margarina   16 428   16 736   18 118   21 920   19 802   19 525
Aceites v egetal y  compuesto   204 227   188 146   204 996   238 217   228 807   249 546
Leche ev aporada   384 012   397 825   363 596   409 469   418 933   425 476
Quesos   7 317   7 186   5 906   6 359   6 690   6 257
Yogurt   73 137   100 444   116 025   135 352   143 968   158 138
Harina de trigo  1 047 558  1 043 470  1 081 104  1 091 103  1 236 459  1 254 785
Sémola de trigo   9 215   9 212   8 227   7 885   8 070   8 668
Arroz pilado  1 715 120  1 955 790  2 093 800  1 981 310  1 837 110  2 099 380
Alimentos balanceados para av es  1 925 541  2 077 312  2 197 211  2 303 491  2 379 489  2 557 143
Alimentos balanceados para porcino   81 397   86 583   95 935   104 539   110 925   133 196
Alimentos balanceados para v acuno   75 593   68 633   92 490   102 998   103 869   121 907
Azúcar refinada   910 325  1 007 170  1 064 499  1 019 353  1 076 215  1 097 829
Chocolates div ersos   13 656   12 038   11 403   15 357   15 204   21 518
Cocoa   1 609   1 833   1 774   1 759   1 290   1 452
Caramelos div ersos   12 685   12 073   9 832   11 441   11 035   10 790
Fideos a granel   40 185   50 627   45 047   45 331   51 466   48 699
Fideos env asados   249 355   234 836   255 805   279 318   359 098   365 365
Filtrantes e infusiones    286    425    459    548    539    391
Refrescos Instantáneos   1 836   1 806   1 822   1 348   1 159   1 449
Postres Instantáneos   6 671   7 483   8 042   8 551   9 012   9 425
Snacks div ersos   9 205   9 758   8 861   9 526   9 622   9 306
155 Elaboración de Bebidas (Miles de litros)
Alcohol etílico rectificado   20 544   25 210   23 119   20 048   20 465   26 540
Vinos y  espumantes   6 785   8 449   7 701   9 794   9 619   9 999
Piscos   1 090   1 497   1 394   1 332   1 327   1 908
Cerv eza blanca  1 037 053  1 182 817  1 169 677  1 230 335  1 305 390  1 364 318
Bebidas gaseosas con dulce  1 314 089  1 469 304  1 556 885  1 665 268  1 707 456  1 666 795
Bebidas gaseosas sin dulce   41 231   39 641   36 884   32 925   36 774   36 106
Agua embotellada de mesa   171 369   221 666   259 073   316 463   388 336   514 842
Agua (Botellones)   30 475   30 842   37 577   38 168   45 141   37 966
F uente: M inisterio  de la  P ro ducció n -  Viceministerio  de M YP E e Industria .
              M inisterio  de A gricultura -  Of icina de Estudio s Eco nó mico s y Estadí st ico s.
CIIU = Clasificación  Industrial Internacional Uniforme.
F uente: M inisterio  de la P ro ducció n -  Viceministerio  de M YP E e Industria.









Fuente: Ministerio de la Producción - Viceministerio 









Extruido de maíz con sabor queso - Palito de maíz 
con sabor a queso 
Extruido de maíz con sabor a frutas - 
bolitas de maíz con sabor a frutas  
Papas fritas en hojuela con sal y papas 
fritas en hojuela picante. 
Tortillas fritas de maíz con sal y 
tortillas fritas de maíz sabor 
picante.
Palitos de maíz picante 
(extruido de maíz picante) 





ANEXO 11: DIAGRAMA DE ISHIKAWA – BOKADEX S.A.C.  
 
  
Fuente: Elaboración propia 
Falta capacitación 
MÉTODO MATERIALES MANO DE 
OBRA 
MEDIO MÁQUINAS 
Exceso de tiempos 
de transporte de 
materiales 






de la maquinaria 
Manipulación 
incorrecta del equipo 
Demora en entrega 
de materiales 
Falta de planificación 





Baja motivación Gestión inadecuada 
de almacén 
Falta de control 
de inventarios 
Falta de clasificación de 
los materiales  
Falta de orden 
y limpieza 





Cables expuestos en el 
suelo. 
Falta de comunicación 
Falta de estantes para 
la organización  
No existe codificación 
e identificación de los 
insumos  
Falta de canaletas 
para los cables en 
el techo 
Falta de inversión 
Falta de hábitos 
de limpieza 
No existe control 
de mermas 
Baja productividad en 
el área de producción 
de la empresa 
Bokadex S.A.C. 















Baja productividad 50 21% 50 
Falta de orden y limpieza 42 38% 92 
Tiempo perdido en la búsqueda de materiales 35 52% 127 
Falta de clasificación de los materiales 30 65% 157 
Acumulación excesiva de los materiales 26 76% 183 
Exceso de tiempos de transporte de materiales 20 84% 203 
Falta de mantenimiento 18 91% 221 
Mala distribución de planta 10 95% 231 
Falta de capacitación 8 99% 239 


























DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 
EMPRESA: BOKADEX S.A.C. PAGINA: 1/2 
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 17/09/2017 
PRODUCTO: KRASH PAPAS PICANTES MÉTODO: ACTUAL 
DIAGRAMA HECHO POR : CRYSSEL GOMEZ A. APROBADO POR : 
1
 
ANEXO 13: DIAGRAMA DE PROCESOS (DOP) – PAPAS FRITAS PICANTES 








DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 
EMPRESA: BOKADEX S.A.C. PAGINA: 2/2 
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 17/09/2017 
PRODUCTO: KRASH PAPAS PICANTES MÉTODO: ACTUAL 
DIAGRAMA HECHO POR : CRYSSEL GOMEZ A. APROBADO POR : 
Símbolo Cantidad Tiempo 
(min) 
 18 25.8 
 1 1 
 1 3 
TOTAL 13 29.8 





ANEXO 14: DIAGRAMA DE GANTT 
  
Fuente: Elaboración propia 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1
Diagnostico de la problemática de la 
empresa Bokadex s.a.c.
- - -
2 Analizar las causas del problema
3 Elegir la propuesta de mejora
4
Reunión con los directivos de la empresa 
Bokadex S.A.C. para solicitar el permiso de 
poner en marcha la mejora.
5
Compromiso con los directivos de la 
empresa.
6 Elaboración del mapa de Ishikawa
7 Elaboración del Diagrama de Pareto 
8
Acuerdo con el jefe de producción para dar 
inicio a la mejora e implementar BPM
9
Capacitación de los trabajadores sobre la 
metodología 5S y BPM
10 Aplicación de la primera S: Eliminar
11 Aplicación de la segunda S: Ordenar
12 Aplicación de la tercera S: Limpieza
13
Elaboración del Manual de Buenas Prácticas 
de Manufactura de la empresa Bokadex.
14
Limpieza y orden en la oficina de 
producción y almacén de insumos.
15 Limpieza y orden en el área de producción
16
Clasificación de documentos según tipo en 
los archiveros.
17 Poner en práctica el manual de BPM 
18 Charlas a los trabajadores sobre BPM.
19
Charlas a los trabajadores sobre temas del 
manual de BPM
20
Llenado de formato sobre los productos 
contaminados según el manual BPM.
21 Identificación de elementos
22
Seguir el cronograma de limpieza y 
desinfección elaborado en el manual de 
BPM 
23
clasificación y limpieza de la zona de 
desechos 
24 Aplicación de estandarizar
25 Aplicación de disciplina
26 Cumplimiento del Manual de BPM
PERIODO















ANEXO 16: PRODUCTOS CONTAMINADOS ELIMINADOS  
  
Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 






Fuente: Elaboración propia 






Fuente: Elaboración propia 










  Fuente: Elaboración propia 






Fuente: Elaboración propia 





  Fuente: Elaboración propia 






Fuente: Elaboración propia 





ANEXO 19: ELEMENTOS SIN IDENTIFICADOS 
ANEXO 20: ELEMENTOS IDENTIFICADOS 
  Fuente: Elaboración propia 






Fuente: Elaboración propia 













Fuente: Elaboración propia 





  Fuente: Elaboración propia 





  Fuente: Elaboración propia 





  Fuente: Elaboración propia 








Fuente: Elaboración propia 





ANEXO 21: PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN EN EL ÁREA DE 
TRABAJO 
  





ANEXO 22: LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN EN EL ÁREA DE TRABAJO 
 
Fuente: Elaboración propia 






Fuente: Elaboración propia 






Fuente: Elaboración propia 






Fuente: Elaboración propia 


























Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 






Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 







Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 





  Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 













ANEXO 25: BASE DE DATOS DE MATERIA PRIMA E INSUMO  
MES: JULIO 
 











Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 












Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 













Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 












Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 









Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 
FIGURA N° 15: ANTES Almacén de insumos  
 
Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 













FIGURA N° 16: DESPUÉS Almacén de insumos   
 
FIGURA N° 17: DESPUÉS Rotulado de insumos   
 
Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 






Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 
FIGURA N° 18: ANTES Archiveros  
 
FIGURA N° 19: Después Archiveros  
 












Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 
Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 
FIGURA N° 20: ANTES Área de producción 
 










FIGURA N° 22: ANTES Mesa de trabajo del área de producción 
 
FIGURA N° 23: DESPUÉS Mesa de trabajo del área de producción 
 
Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 





  FIGURA N° 24: ANTES Mesa de trabajo del área de fritura 
 
Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 
FIGURA N° 25: DESPUÉS Mesa de trabajo del área de fritura 
 





FIGURA N°27: LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN DE PISOS 
  





FIGURA N° 28: MÁQUINAS LIMPIAS Y DESINFECTADAS 
  







Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 
FIGURA N° 29: ANTES Área de desechos  
 
FIGURA N° 30: ANTES Área de desechos  
 





   
Fuente: Empresa Bokadex S.A.C. 
FIGURA N° 31: DESPUÉS Área de desechos  
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